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Abstract: 

DE 3403046 A 

A welding process and arrangement for prodn. of endless hollow profiles with 
internal core strands are claimed, in which a moving metal strip is fomned to a 
closed profile and then welded at its edges. 

The process involves (i) providing the core strand with a large radius of curvature 
and deforming it downwardly upstream of the profiling zone, (ii) enclosing the 
strand in the profiling zone with a tube of metal strip having longitudinal edges; 
(iii) deforming the tube to oval section and reducing its dia. (iv) longitudinally 
seam welding the tube, with the core strand being out of contact with the tube 
and vibration-free at the welding point; and then (v) drawing to compress the tube 
onto the core strand. 

USE/ADVANTAGE - Used for prodn. of clad wire, heating conductors, welding 
electrodes, themnocouple and h.f. cables, and gives a reduced rejection rate of 
prod. 
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A welding process and arrangement for prodn. of endless hollow profiles with 
internal core strands are claimed, in which a moving metal strip is formed to a 
closed profile and then welded at its edges. 

The process involves (i) providing the core strand with a large radius of curvature 
and deforming it downwardly upstream of the profiling zone, (ii) enclosing the 
strand in the profiling zone with a tube of metal strip having longitudinal edges; 
(iii) deforming the tube to oval section and reducing its dia. (iv) longitudinally 
seam welding the tube, with the core strand being out of contact with the tube 
and vibration-free at the welding point; and then (v) drawing to compress the tube 
onto the core strand. 

USE/ADVANTAGE - Used for prodn. of clad wire, heating conductors, welding 
electrodes, thermocouple and h.f. cables, and gives a reduced rejection rate of 
prod. (10pp Dwg.No.0/1) 
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(g) Verfahren und Anordnung zum fehlerfreien SchwelBen von Hohlprofilen 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren urid eine Anordnung 
zum fehlerfreien SchwelBen von Hohlprofilen mit Innenlie- 
gendem Materlalstrang zu einem krelsformlgen odervon der 
Kreisform abweichenden Querschnitt, bel der ein langs ein- 
laufendes Metallband. belspielsweise Cu oder andere ver- 
edelte Fe-Metalle, zu einem geschlossenen Profil geformt 
und an den Kanten verschweiBt wird. Derartlge Profile fin- 
den Anwendung als plattierte Drahte. Helzleiter, SchweiS- 
elektroden, Thermoelemente oder als HF-Kabel. 
Ziel und Aufgabe der Erfindung ist es, die AusstoSleistung 
zu erhohen, indem das Hullrohr mIt dam Innenliegenden 
Materlalstrang im kontlnuierlichen Durchlauf fehlerfrei ver- 
schwel&twird. 

Gelost wird die Aufgabe dadurch,.daa der Kemdraht 3 vor 
der Profilierzone 2 in einem groBen Krummungsradius 5 nach 
unten verformt wird, in der Profilieaone 2 mIt einem zum 
Rohr geformten Metallband 1, mit in L§ngsrichtung yerlau- 
fenden Bandkanten, umschlossen wird. dann das Kuhlrohr 
bei ovaler Verf ormung durchmesserreduaert eine SchwelS- 
einrichtung durchlauft, die das Hflllrohr in bakannter Weise 
zu einem geschlossenen Rohr verschweiBt und danach der 
Anitegezug erfolgt 
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Brf ind gpgaanapgaoh 

1. Terfabrtn zam feblerfreien Schwelfian von endlosen 
Hohlprofllen mit Ixmezaiegezifilem Maberlalstrang za 
oinefi krelsf Srslgen Oder von der Erelsf ona abweicJaen^ 

05 den Quersohnitts, bei der ein langs einlaufendes Me ball- 
band zu einaa gesohlossenen Prof 11 geformt und an den 
Bandkanfcen verschweiBfe wird, gekennzeichnefc dadorcli, 
daB der Kemdrabfc (3) vor der Profilierzone (2) aus 
der Achsaaifcte aifc einem groBen Kriimmuxsgaradias (5) 

iO versehen und nach. onten verformfc wird, in der Pro- 
filierzone mib einea zoa Eobr geformben Meballband (1) 
BdLb in Langsriclibong verlaafenden Bandkanben aaschlos- 
sen vlrd and das Hullroiir dann bei ovaler Yerf oraong 
and darohaeeserreduzierb elne ScbirelSelnrichbung duroh- 

15 ISLofbi die das Hillirohr za einea gesohlossenen Robr 
Terschwalfib, wobei der Eerndrahb weohselwirkongsfrei 
zoa Hullrohr aa SohweiSpankb bief liegb und danach 
der Anliegezog erfolgb« 

2# Anordnong zoa fehlerfreien Schweiflen von endlosen Hohl- 
20 profilen aib innenliegendea Maberialsbrang naoh Punkb 1^ 
gekezinzeicbneb dadarch, daB in Haberiallaofrichbung 
vor der Profilierzone (2) eine Vorbiegeeinrichbung (4) 
QXid hinber derselben eine Tubrungseinriclibung (6)^ 
die SohweiBeinrichbong (7) and die Anliegendoaforaung 
25 (8) angeordneb isb# 

3*' Anordnong naoh Ponkb 2) gekennzeiohneb dadiirch^ daB die 
Fohrungsvorrichbung (6) in Maberiallaofrichbong kipp- 
bar angeordneb i8b« 

4» Anordnong naoh. Punkb 2f gekennzeichneb dadurch, daB die 
30 Torbiegeeinrichbong (4) verbikal versbellbar isb« 



5» Anordnong nach Punkb 2 ond 4^ gekennzeichneb daduroh, 
daB die Torbiegeeinrichbong (4) in Maberiallaofrichbong 
kippbar isb«* 
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Anorduuxxg nach Pankfc 2, gekennzeichnefe dadarcb. daB die 
Eollen der YorbiegeeinricWong (4) gegeneinander ver- 
sbellbar sind.- 

- Hierza 1 BUtt Zelchntmg - 



3A030A6 



f^ tol dar S rflndang 

Terf ahren und Anordnung zaa fehlarfreion Schweiflen von 
Hohlprofllen 

Aii»end' rff**Pi*^'^**' jBgfindong 

05 Die BpflBdwig beferiff t ein TerfahreB und eine Anordnung 
zum fehlerfreien SchweiBen von ondlosen Hohlprolilen mib 
InnenliegondeB Mafcerialstrang za einea fcreisf oraigen oder 
▼on der Kreiafora abweichenden Qaerscbnifeb, bei d«r ein 
langs einlaufendes Meballband, beispielswsise Ou, za einea 

10 geschlossenon Profil gaforab und an den Kanben versobweiBfe 
wird, Derarbig hergesbellbe Produkbe finflen Anwendnng als 
pUbbierbe Drabbe, Heizleiber, ScbweiBelekbroden, Tberao- 
oleaenbe Oder als HoohfregaanzkabeLi 

n^>,^.vfc>Y^«^fc^^ AmT' belr««iifcaa faeehni aohen ISsunffen 

15 Haob der DB-OS 20 49 420 iab eia Terf ahren und eine Vor- 
piohbung zur Hersbellung ISngsnabbgeschweiBber Rohre be- 
kannb, bei dea ein langs einlanfenfles Meballband zum 
SchUbarohr gef orat und an seinen Bandkanben verschweiBb 
wipd, la Bereieb der SehweiBnahb i»ird das Meballrobr dureb 

20 tJberlagerung zveier Spannongszuabande, d. b. durob Drack- 
UBd Biegespannuns, pUabiscb kalbverforab. Die zugeborige 
Yorriobbong besbebb aus einsr zwisoben zwei Widerlagem 
angoordneben, das Bleballrobr aoa seiner Durcblaufebene 
auslenkenflen Draokrolle, die eine in Umfangsricbbung ver- 

25 laaCende Walsb aufweiab^ Mibbels dieser Torricbbung isb es 
aogUob, einaal eine Biegospannang - durob das Auslenken - 
and zna zweibtn eine Draokspannung - durob die in Uafangs- 
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^ehtans verlaatende Waist "- B^reloh S-^"^' 

05 ^ I*a Obartrasu-S aiasas Tarfahrans f eW«fraiaa 
SoLaiBan bel aii»»a»ai8en Eotean ri* innanllesa-^a- 

:nuilrohras int.Osa aer An™ a« -Wa^ 
dar Drueteslla ba^Bbrt der imanliagenae Mata- 
10 iufst^ aL Httllrabr aa ^astans arai P»«.n.- I^olg. 
' a« Sanzgasob^naig^ait «isah.a innenUagandam «a- 

/aLlstrang da« HaUrohr. 

Uagasog, argaban alch WaohsaLlrtaingan. .ia 

^ori™»! ^'^^ ^' ^"^^ aansalban, .aaorah 
15 To^lt^^/oaer PUttlarfahlar b™. BaBChaais«.gan a» 

hS^^^L la a. Matarlalstrax* antstehan. Bias badaatat 

AosschoS das Jartigprodnktes. 

Ziel der Brfiudung ist die Erhohang der AasstoBleistUBg 
20 and die Verminderune der AossoiwiBqaotje.' 

T^,r>^ A iling dP ' i ura^flna de i- Tggfindong 

^ - 4 -1. AO «tn Hiillrohr inife innenliegett- 

LCI S^-''- scbiaf s^trisob varU».a^ 

Brzeugen Hiillrohr erforderlioh, ohne daB 

wtchsalwirkm* tritt mlt dar BaBgaba. daB am So(waiBp»»kt 
Tar TatlrlaSrax^ ainan «^lan *bsta»a la 
BioMuDg za» SebwaiBpuBtt hat, «bal a. Pankt das Anliaga 
30 r«^asTelda Warkstoffa aahssroa*rlscb <^ aebsparalXal 
jMlnandar in den Zletstela ainlaafeii.' 

ErflndungsgamM «lra aia Aufgaba aaauroh galBst, aaB der 
S^^Tor aar ErofiUar.«a aos dar Aobs^ltta »lt a^. 
^:^1L«»gsraaias .arsaha. «lra. 1b dar 
is S :La. Bohr gaf.r»tan Matallband =lt In Langsrxohtung 



' 3403046 

verlaufenden BaDdkanten amschlo^seii v»ird, dam das Hullrohr 
bei ovaler Pormcmg durcbmesserreduzierfc eiae Scbweifleiixrioh- 
feung diirchlaoffe, die das mirohr in bekazuxfeer Weise za 
einem gesclilosseiien Eohr verschwiflt and danacix der AnUege- 

05 zm erfalgb.^ Die Anordnung *ar Darohfiihrung der Verfahrens- 
sohritfee bestehfe darin, daB in MateriallaufricWung vor der 
Profilierxone eine Vorbiegeeinrichfeung fur den Draht und 
hinber derselben eine Puhrungseinriciittmg fur das Rohr, 
s. B. ausgebiWet ale Hollenpaar oder Zieiiring, angeordnefc 

10 isb* Haobfolgend befindet sick die SchweiBeinrichfcung and 
die AnUegeadumfomang xor Durchfuhrung des Anliegezuges.- 
Die Puhrungseinrichbung kann in Materiallaufrichbung ge- 
kippb warden. Je naoh Einsbellung des Kippwinkels wird das 
Hullrohr enbsprechend darchmesserreduzierb and oval oinge- 

15 formb. Zar Krzielang anberschiedUcher Kruinniangsradien des 
Kemdrahbes, abhangig voa Dorchmesser und Maberialbeschaf- 
fenheib desselben, isb die Torbiegeeinrichbang verbikal ver- 
sciiiebbar und in Maberiallaafrichbang kippbar aasgebildeb.' 

j^ttflf« ht.HTip;flhft-lflpiel 
20 An einem Aoafuhrungsbeispiel wird die Brfindung naher be- 
scbrieben* 

Zur Durchfiihrang des Yerfahrens wird in der Anlage ein 
lleballband 1 in der bekannben Profilierzone 2 zu einem 
Schlibzrohr geformt. Des weiberen isb eine Yorbiegeein- 

25 richbung 4 fiir den Kerndrabb 3 erforderlich, eine in 
Drahblaufrichbung geneigbe Fuhrungseinrichbung 6 fur das 
Scixlibzrohr mib bereibs innenliegendem Materialsbrang 
sowie die naohf olgende SchweiBeinricJibang. Nach dem Ver- 
schweiBen des Scblibzrohres erf olgb der Anliegezug durcb 

30 eine Anliegendumf ormung 8, Die Vorbiegeeinrichbung 4 sowie 
die Anliegendumf ormang 8 kann jeweils aus einem Profil- 
rollenpaar als aach aos einem Ziehsbein besbehen. 
Das Terfahren zom feblerfreien SchweiBen von meballisolien 
Httllrohren mib innenliegendem liaberialsbrang laaf b f olgen- 

35 dermaBen ab: 
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Das einlaofenae MeballbaBd 1 wird in der ^'f ^^^^^^ ' 

folgende Bedingungenj 4« 
_ daB dar Maberialstrang «Sbrend dea Pormproaesses in das 
55 sich bildende Hailrohr einiaaft, 

. daB daB Profil des Hailrohres nach der Formong ge- 
schlossen isb. wobei die Bandkanfcen, im ^^^^^^^^^ 
gesehen. sich parallel gegenubersbehen and gleichzexfexg 
in doppelter SchweiBnahfebreibe in einer Bbene liegen. 
10 - daB die Querschnibbsform des gesamben HUllrohres in der 
Verbikalen eine groBere Abmessong aafweisb als in der 

. daB der Querschnibb des HuUrohres ^^'^^f'^^^^^^. 

Lage des Maberialsbranges am SohweiBpankb gunsbx^e Form 

15 Iiab. 

Buroh die nachfolsena a-f das HBllrohr wlrkenda seneigSe 
MhrungBaimMchtung 6 «ird in sotoelBBahtberaioh eine .a- 
s«,Uohe ZBgapamung er.e«gt. die der bher-ischea A«3- 
dehnmig der SohwelBzone gerecM -ird.. Eamife xe* eiu 
20 falte Jreles and 30.i. (ehlerarmes SchweiBen 8e.abrlexstet. 
mrungs.inrl=M»^ 6 bewirkt dureb die KeiguBS 8^i<*- 
MiblB elae Hadufction der YerWkalen Abmess».« des Kiai- 

Llob«eiB.>ahtbereiolx eine qoerlrkead. JSruoktof* «□* 

25 zu versotweiBenden Bandkanten ePMOS*.' 

' ^LII die Wahl des Helg«»gs^.U slBd di. f^^« 
Zug- und di« Braotepa>»aB8 entspreeheBd alnsfeellbar. Der 
H^gux>gs^el dar «ibr«ngs.l.«ichta=g 6 Ueg.. f'^f^* 
der^enalbBS«haIf«.l»i* des mirobrea. .-ischen 5 «n4 15 

30 D«^ai» TarbleseeinrioMons 4. beisplala«lse aiM Drel- 

' r^»!;ordn»g. .ird i. Karn«aterial aine vartikala Kru^ 
Lg .d. aa. KrU^ungaredius 5 er.aogt. /T:*"''^' 
Orte der TorbiagaelnrioMung 4. de8.Sot-«lBp»attes 7 »a 
daa Punktes dar AnUagendwformung 8 aiBd bo 8«-ahlt. daB 

35 far in-xaaliegende Matarlalstrai* a» 8ah-eiep«»tt 7 

Httllrobr Uegt and i. P«nkl» dar iBll.s«.d«^o»»8 « ^o«^ 
eSlaaft. l>a»it iat dia Badlngong .i*am. daB dar "^tarial- 
at^^ rat bai dar Anliagando-for-^g daa HUlrohr bardbrtj 
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Duroh. die erfindungsgemaBe Anordnong der Torbiegeeinriohtung 4, 
der Profiliepzone 2, der PiihrungseinrichbUBg 6 and der Anlie- 
gendumf ormung 8 isfe der groBtmogliclie Absband Hullrobr zum 
Materials brang am SchweiBpankb 7 gewahrleisbeb, so daB aaoh - 

05 warmeempfindliohe Uaberialstrange ohne Oberflaohenbescha- 
digangen daroh die SohweiBfeemperabup in das Hiillrohr einp- 
gezogen warden konnen* Die Yorbiegeeinrichbong 4 kann, in 
Abhangigkeib von der bhermischen Sapfindlicbkeib and vom 
Durchaesser des Maberialsbpanges, verbikal versbellfc and 

10 der Eippvinkel enbsprechend gewShlb werden*' 
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An-Pafcall»«o i Aop verwe ndafcan Bezagazelc^en 

1 - Matallband 

2 - Profilierzone 

3 - Eerndraht; 

4 - Vorbiegeeinricbfeung 
^ . Krumiaungsradlas 

6 - Fiihrungseinrichbang 
2 - SotweiBeiarichfeaiig 
8 - AnllegendcmifojnauBg 
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